Motor vehicle foot pedal support block has a plate metal construction 
with at least two component elements joined using a forming 
technique 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor(s): 

Applicant(s): 
Classification: 

- international: 

- European: 
Application number: 
Priority number(s): 



DE1 02251 66 (A1) 
2003-12-18 

KAHNER UWE [DE]; KEULMANN HEINRICH [DE]; TIPKE 
JOERG [DE]; TIEMANN JOERG [DE]; NIELAENDER PETER 
[DE] 

VOLKSWAGEN AG [DE] 

B60K23/00; B60T7/04; B60K23/00; B60T7/04; (IPC1- 
7): G05G1/14; B60K20/02; B60K23/00; B60T7/06 

B60K23/00; B60T7/04 

DE20021025166 20020606 

DE20021025166 20020606 



Cited documents: 

| DE1 992761 8 (A1) 
| DE4344386(A1) 
I DE4326183(A1) 
I DE20103248U (U1) 
IDE20002840U (U1) 



Abstract of DE 10225166 (A1) 

Foot lever mechanism has a pedal support block (1) 
made from at least two formed sheet metal elements 
with the elements joined using a forming technique, 
especially according to DIN 8593 part 5. 
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© Fufchebelwerk 

© Ein FulShebelwerk umfafSt einen Pedallagerbock (1) in 

Blechkonstruktion mit mindestens zwei Blechformele- - -| 

menten. Dabei sind mindestens zwei Blechformelemente 
durch eine umformtechnische Fugetechnik, insbesondere 
nach DIN 8593 Teil 5, miteinander verbunden. Ein wesent- 
licher Vorteil umformtechnisch gefugter Pedallagerbocke 
besteht in der hohen MafShaltigkeit im Vergleich zu 
schweifctechnisch hergestellten Lagerbocken. Zudem er- 
gibt sich eine Verringerung des maschinellen Aufwands 
fur die Fertigung r bei der uberdies auf jegliche Fijgehilfs- 
mittel verzichtet wird. AufSerdem wird eine verbesserte 
Prozefcuberwachung erreicht. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein FuBhebelwerk, 
umfassend einen Pedallagerbock in Blechkonstruktion mit 
mindestens zwei Blechformelementen, 
[0002] FuBhebelwerke dienen in Kraftfahrzeugen der 
Aufhahme von Kupplungs-, Brems- und/oder Fahrpedalen. 
Die einzelnen Pedale werden dabei an einem Pedallager- 
bock schwenkbar geiagert, der wiederum an der Karosserie 
des Fahrzeugs befestigt ist. 

[0003] Dem Pedallagerbock kommt dabei die Aufgabe zu, 
die Pedale in einer fur den Fahrer gunstigen Position im 
FuBraum des Fahrzeugs zu plazieren und uber die Pedale 
eingebrachte Krafte an die zugehorigen Systeme zu ubertra- 
gen. Dabei ist eine stabile Anbindung des Pedallagerbocks 
an die Karosserie wichtig. Ublicherweise erfolgt diese mit- 
tels Schraubverbindungen. Zudem muB der Pedallagerbock 
in sich selbst sowie insbesondere im Bereich des bzw. der 
Pedalschwenklager eine ausreichende Steifigkeit aufweisen. 
[0004] Neben den konstruktiven Einschrankungen, wel- 
che aus den beengten raumlichen Verhaltnissen im FuBraum 
des Fahrzeugs und den funktionellen Einrichtungen fur die 
Aufnahme der Pedale sowie fur die Anbindung an die Ka- 
rosserie resultieren, sind bei der Gestaltung von Pedallager- 
bocken fur eine Serienfertigung vor allem auch fertigungs- 
technische Gesichtspunkte bedeutsam. 
[0005] In diesem Zusammenhang ist es allgemein be- 
kannt, Pedallagerbocke guBtechnisch herzustellen. So offen- 
bart die DE43 26 183 Al einen Lagerbock in Form eines 
einstuckigen Leichtmetall-SpritzguBteils. Weiterhin wird 
dort die Moglichkeit der Herstellung eines solchen Lager- 
bocks aus Kunststoff genannt. Ein spritzguBtechnisch herge- 
stellter Lagerbock ist z. B. in der DE199 27 618A1 be- 
schrieben. 

[0006] Weiterhin ist bekannt, einen Pedallagerbock aus 
Blechformelementen zusammenzufiigen. Die 

DE43 44 386 Al offenbart hierzu einen Pedallagerbock in 
SchweiBkonstruktion. In der DE 199 27 618 Al wird eine 
solche SchweiBkonstruktion jedoch aufgrund des damit ver- 
bundenen Fertigungsaufwands als nachteilig angesehen. 
[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, die Herstellung eines FuBhebelwerks 
der eingangs genannten Art zu vereinfachen. 
[0008] Dazu wird ein FuBhebelwerk vorgeschlagen, das 
einen Pedallagerbock in Blechkonstruktion mit mindestens 
zwei Blechformelementen aufweist, bei dem mindestens 
zwei Blechformelemente durch eine umformtechnische Fu- 
getechnik, insbesondere durch eine umformtechnische Fu- 
getechnik nach DIN 8593 Teil 5, miteinander verbunden 
sind. 

[0009] Die Moglichkeit, Pedallagerbocke mehrteilig aus 
Blechformelementen umformtechnisch zusammenzufiigen, 
ist im Stand der Technik trotz der damit verbundenen Vor- 
teile bisher nicht bedacht worden. Ein wesentlicher Vorteil 
umformtechnisch gefugter Pedallagerbocke besteht in der 
hohen MaBhaltigkeit im Vergleich zu schweiBtechnisch her- 
gestellten Lagerbocken. Dabei wird jeglicher SchweiBver- 
zug vermieden. 

[0010] Gegeniiber schweiBtechnisch hergestellten Pedal- 
lagerbocken ergibt sich zudem eine Verringerung des ma- 
schinellen Aufwands fur die Fertigung, bei der uberdies auf 
jegliche Fugehilfsmittel verzichtet werden kann. AuBerdem 
wird auch eine verbesserte ProzeBuberwachung erreicht. 
Auch konnen in einem Arbeitsgang mehr als zwei Bleche 
verbunden werden. Die genannten Fugeverfahren konnen 
auch bei oberflachengeschiitzten Teilen angewendet wer- 
den. 

[0011] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 



sind mindestens zwei Blechformelemente durch Durchsetz- 
fugen miteinander verbunden. Einsetzbar sind jedoch auch 
andere umformtechnische Fugeverfahren wie beispiels- 
weise Falzen und dergleichen. 
5 [0012] Bevorzugt weist der Pedallagerbock des FuBhebel- 
werks ein erstes Blechformelement in Form einer an einer 
Fahrzeugkarosserie zu befestigenden Grundplatte und ein 
weiteres Blechformelement in Form eines Biigels auf. Der 
Bugel stutzt sich mit einem Ranschabschnitt auf der Grund- 
io platte ab und ist an diesem mit der Grundplatte umformtech- 
nisch verbunden. Die Fiigestellen sind so besonders gut zu- 
ganglich. 

[0013] Weiterhin ist es moglich, an der Grundplatte abge- 
winkelte Flansche auszubilden an denen dann der Bugel 
15 uber seine Lagerwangen umformtechnisch befestigt wird. 
[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den 
Patentanspriichen angegeben. 

[0015] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher er- 
20 lautert. Die Zeichnung zeigt in: 

[0016] Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines Pedal- 
lagerbocks fur ein FuBhebelwerk nach der Erfindung in ei- 
ner schematischen Darstellung, 

[0017] Fig. 2a bis c den Ablauf der Herstellung einer um- 
25 formtechnischen Fugestelle an dem Pedallagerbock aus Fig. 
1, 

[0018] Fig. 3 eine Ansicht von oben auf den Pedallager- 
bock des FuBhebelwerks, 

[0019] Fig. 4 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel eines Pe- 
30 dallagerbocks fur ein FuBhebelwerk nach der Erfindung in 
einer Vorderansicht, und in 

[0020] Fig. 5 eine Seitenansicht des Pedallagerbocks nach 
Fig. 4. 

[0021] Das erste Ausfuhrungsbeispiel zeigt in den Fig. 1 
35 bis 3 einen Pedallagerbock 1 eines FuBhebelwerks fur ein 
Personkraftfahrzeug. Der hier dargestellte Pedallagerbock 1 
eignet sich besonders zur schwenkbaren, hangenden Lage- 
rung eines Kupplungs- oder Bremspedals. 
[0022] Wie den Fig. 1 und 3 entnommen werden kann, ist 
40 der Pedallagerbock 1 in Blechkonstruktion ausgefuhrt. Er 
weist drei verschiedene Blechformelemente auf, namlich 
eine Grundplatte 2, einen an dieser befestigten Bugel 3 so- 
wie weiterhin ein an dem Bugel 3 vorgesehenes Verstei- 
fungselement 4. 

45 [0023] Die Grundplatte 2 dient der Abstutzung gegen die 
Karosserie eines Fahrzeugs und ist dementsprechend an den 
zugehorigen Einbauort angepaBt. Sie ist hier als im wesent- 
lichen ebene, rechteckige Platte ausgebildet, die durch Sik- 
ken versteift ist. Zur Befestigung an der Karosserie sind vier 

50 Durchgangsoffnungen 5 vorgesehen, iiber welche die 
Grundplatte 2 und damit der Pedallagerbock 1 an die Karos- 
serie angeschraubt werden kann. 

[0024] Zur Lagerung eines hier nicht dargestellten Pedal- 
hebels ist der an der Grundplatte 2 befestigte Bugel 3 im we- 

55 sentlichen U-formig ausgebildet. Er weist zwei seitliche La- 
gerwangen 6 und 7 auf, in denen Lageroffnungen 8 bzw. 9 
fur die Schwenkachse des Pedalhebels vorgesehen sind. Die 
Lagerwangen 6 und 7 weisen an ihrem offenen Ende jeweils 
einen angewinkelten Flanschabschnitt 10 bzw. 11 auf. liber 

60 diese Flanschabschnitte 10 und 11 liegt der Bugel 3 auf der 
Grundplatte 2 auf. 

[0025] Die Flanschabschnitte 10 und 11 dienen uberdies 
der umformtechnischen Verbindung mit der Grundplatte 2. 
Diese Verbindung besteht hier in vier punktformigen Fiige- 
65 stellen 12, wobei je Ranschabschnitt 10 bzw. 11 zwei Fiige- 
stellen 12 vorgesehen sind. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
liegen samtliche Fiigestellen 12 in einer gemeinsamen 
Ebene. An diesen hier kreisformig ausgebildeten Fiigestel- 
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len ist Material des Bugels 3 bzw. der Flanschabschnitte 10 
bzw. 11 in die Grundplatte 2 derart eingepreBt, daJ3 eine aus- 
zugsfeste Verbindung besteht. Bei dem dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel sind die Fugestellen 12 als Stanzniet aus- 
gefuhrt und die alleinigen Verbindungsmittel zwischen der 5 
Grundplatte 2 und dem Biigel 3. Das Bezugszeichen 20 be- 
zeichnet eine Knickstutze zur Crash-Optimierung. Diese 
wirkt durch ihre Verschraubung auch versteifend fur den La- 
gerbock 1. 

[0026] Fig, 2 zeigt beispielhaft in den Teilfiguren a bis c 10 
den Ablauf bei der Herstellung einer solchen Fiigestelle 12 
mit einem Pragewerkzeug P und einer Matrize M. Die mit- 
einander zu fugenden Blechformelemente, hier beispielhaft 
der Biigel 3 und die Grundplatte 2 werden dazu ubereinan- 
dergelegt und zwischen das Pragewerkzeug P und die Ma- 15 
trize M eingefuhrt. Durch ein Zusammenpressen des Prage- 
werkzeugs P und der Matrize M flieBt der Werkstoff beider 
Blechformelemente derart in die Matrize, daft beide Teile, 
wie in Fig. 2b und c gezeigt, auszugsfest miteinander verha- 
ken. Dies wird durch eine geeignete Formgebung insbeson- 20 
dere der Matrize M erzielt, die hier im Querschnitt etwa W- 
formig ist. 

[0027] Zwischen den Lagerwangen 10 und 11 des Bugels 

3 kann, wie insbesondere Fig. 3 zu entnehmen ist, ein weite- 
res Blechformelement in Form eines Versteifungselements 4 25 
angeordnet werden, das vorzugsweise mit dem Biigel 3 
ebenfalls umformtechnisch verbunden ist. Auch hierbei ist 
dann wiederum das eine Blechformelement in das andere 
Blechformelement auszugsfest eingepreBt. An der Fuge- 
stelle kann wiederum ein Durch setzfugepunkt oder Stanz- 30 
niet vorgesehen sein. 

[0028] Ein zweites Ausfuhrungsbeispiel ist in den Fig. 4 
und 5 dargestellt. Dieses entspricht im wesentlichen dem er- 
sten Ausfuhrungsbeispiel, so daB nachfolgend lediglich die 
Unterschiede naher erlautert werden. Der Pedallagerbock 1' 35 
des zweiten Ausfuhrungsbeispiels ist aus lediglich zwei 
Blechformelementen zusammengesetzt, namlich einer 
Grundplatte 2' und einem Biigel 3'. Ein Versteifungselement 

4 fehlt hier, kann jedoch bei Bedarf vorgesehen werden. 
[0029] Im Unterschied zu dem ersten Ausfiihrungsbei- 40 
spiel weist die Grundplatte 2' zwei Flansche 13' und 14' auf, 
die von der eigentlichen, mit der Karosserie zu verbinden- 
den Sockelplatte 15' nach oben abstehen. Die Lagerwangen 

6' und 7' des Bugels 3* liegen auBenseitig an den Flanschen 
13' und 14' an und sind mit diesen jeweils an mehreren Fii- 45 
gestellen 12' mittels Durchsetzfugen fest miteinander zu- 
sammengefugt. 

[0030] Die Lagerwangen 6' und 7' wie auch die Flansche 
13' und 14' bilden jeweils zwei vertikale Rippen 16 f und 17' 
bzw. 18' und 19' aus, uber welche die Flansche 13' und 14 an 50 
den Lagerwangen 6' und T schienenartig gefuhrt sind. Die 
Rippen 16*, 17', 18' und 19' versteifen den Lagerbock 1'. Die 
Fugestellen 12' liegen vorzugsweise an den Rippen 16', 17', 
18' und 19', wobei hier je Rippe zwei Fugestellen vorgese- 
hen sind. Es konnen jedoch auch zwischen den Rippen 16' 55 
und 18* bzw. 17' und 19' Fugestellen 12' vorgesehen werden. 
[0031] Die vorstehend erlauterten Ausfuhrungsbeispiele 
verwenden zur umformtechnischen Verbindung von Blech- 
formelementen Stanzniete bzw. Durchsetzfugestellen. Es 
konnen jedoch auch andere umformtechnische Verbindun- 60 
gen wie in der DIN 8593 Teil 5 beschrieben eingesetzt wer- 
den, deren Offenbarungsgehalt zu den Fugetechniken hier 
ausdriicklich miteinbezogen wird. Als Beispiel sei das Ver- 
binden von zwei Blechformelementen durch Falzen ge- 
nannt. 65 
[0032] AuBerdem konnen die vorstehend erlauterten Pe- 
dallagerbocke 1 bzw. 1' in ihrer Geometrie an unterschiedli- 
che Einbausituationen angepaBt werden. So konnen diese 
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sowohl fur hangende als auch fur stehende Pedale, insbeson- 
dere auch fur ein Fahrpedal eingesetzt werden. Moglich ist 
uberdies eine Ausfiihrung fur mehrere Pedalhebel. 
[0033] Neben der Ausfiihrung in Stahlblech kommt vor 
allem eine Konstruktion aus Leichtmetall-Blechformele- 
menten, insbesondere Aluminium-Blechformelementen zur 
Anwendung. Uberdies sind Kombinationen aus den genann- 
ten WerkstofTen denkbar. 

BEZUGSZEICHENLISTE 

1, 1' Pedallagerbock 

2, 2' Grundplatte 

3, 3' Bugel 

4 Versteifungselement 

5 Durchgangsoffnung, insbesondere Befestigungsbohrung 
zur Karosserie 

6, 6' Lagerwange 

7, 7' Lagerwange 

8, 8' Schwenklageroffnung, insbesondere Cffnung zur Pe- 
dallagerung 

9, 9' Schwenklageroffnung, insbesondere Offnung zur Pe- 
dallagerung 

10 Flanschabschnitt 

II Flanschabschnitt 
12, 12' Fugestelle 
13' Hansch 

14' Flansch 
15' Sockelplatte 
16' Rippe 
17' Rippe 
18' Rippe 
19' Rippe 
20 Knickstutze 

Patentanspriiche 

1. FuBhebelwerk, umfassend einen Pedallagerbock (1; 
1') in Blechkonstruktion mit mindestens zwei Blech- 
formelementen, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens zwei Blechformelemente durch eine umform- 
technische Fugetechnik, insbesondere nach DIN 8593 
Teil 5, miteinander verbunden sind. 

2. FuBhebelwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens zwei Blechformelemente 
durch Durchsetzfugen miteinander verbunden sind. 

3. FuBhebelwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens zwei Blechformelemente 
durch Falzen miteinander verbunden sind. 

4. FuBhebelwerk nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Pedallagerbock (1) 
ein erstes Blechformelement in Form einer an einer 
Fahrzeugkarosserie zu befestigenden Grundplatte (2) 
und ein weiteres Blechformelement in Form eines Bu- 
gels (3) aufweist, der sich mit einem Flanschabschnitt 
(10, 11) auf der Grundplatte (2) abstutzt und an diesem 
mit der Grundplatte (2) umformtechnisch verbunden 
ist. 

5. FuBhebelwerk nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fugestellen (12) zwi- 
schen der Grundplatte (2) und dem Bugel (3) punkt- 
weise angeordnet sind. 

6. FuBhebelwerk nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fugestellen (12) zwi- 
schen der Grundplatte (2) und dem Biigel (3) balken- 
formig ausgebildet sind. punktweise angeordnet sind 
und in einer gemeinsamen Ebene liegen. 

7. FuBhebelwerk nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Fugestellen (12) zwi- 
schen der Grundplatte (2) und dem Bugel (3) in einer 
gemeinsamen Ebene liegen. 

8. FuBhebelwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fugestellen (12) zwi- 5 
schen der Grundplatte (2) und dem Bugel (3) in ver- 
schiedenen Ebenen liegen. 

9. FuBhebelwerk nach einem der Anspriiche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hanschabschnitt (10, 
11) an den Fugestellen (12) in die Grundplatte (2) ein- 10 
gepreBt ist. 

10. FuBhebelwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Bugel (3) mit zwei 
Lagerwangen (6, 7) U-formig ausgebildet ist und an 
den Enden der Lagerwangen (6, 7) jeweils einen nach 15 
auBen abgewinkelten Hanschabschnitt (10, 11) zur Ab- 
stutzung gegen die Grundplatte (2) aufweist. 

11. FuBhebelwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Pedallagerbock (T) 
ein erstes Blechformelement in Form einer an einer 20 
Fahrzeugkarosserie zu befestigenden Grundplatte (2 f ) 
mit zwei abgewinkelten Flanschen (13', 14') und ein 
weiteres Blechformelement in Form eines Biigels (3') 
aufweist, der mit zwei Lagerwangen (6', 7') an den ab- 
gewinkelten Flanschen (13*, 14') der Grundplatte (2*) 25 
anliegt und an diesen mit den Flanschen (13*, 14') 
Grundplatte (2') umformtechnisch verbunden ist. 

12. FuBhebelwerk nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fugestellen zwischen (12') der 
Grundplatte (2') und dem Bugel (3') punktweise ange- 30 
ordnet sind und die Lagerwangen (6', 7') an den Fuge- 
stellen (12') in die Grundplatte (2') eingepreBt ist. 

13. FuBhebelwerk nach einem der Anspriiche 10 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Lager- 
wangen (6, 7; 6', 7') des Biigels (3, 3') ein Blechform- 35 
element in Form eines Versteifungselements (4) ange- 
ordnet und mit dem Bugel (3; 3') umformtechnisch ver- 
bunden ist. 
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